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Bcsrhrdbung 



DieErfiadimgbeziehtoAaitfen^ 
Walzfareeflpargmca^dcrvordemWito 

WakstraBeaiirtatendenProze^ f o 

EmederartteeAimidinra 
meters ist Birer grundstafichen Art nacb am der US^K 37 «7 667 bro. der US-K IRc. 2S W Wtwm 
dieser Stand dcr Tecrimk im einzelncn erifcrtert wird, sd zum besseren Verstandais der Erfiradung folgeiKles 



ansgcfuhrt 

BdmHccfageschwindigkritswato 
Bcfr eine vkfcahl vanemander unabhlngigcr Steuerungen prfzire and schndl vorzanehmca Da (Mr (fie 
BedeniingsniaimeremerWd 

Welzs tnu3enms Uiladoncn Stenmnigmdmer-der denWakarozefl fihrt ondflberffadtt- ^ 

Wird das MetaDblecfa in TandemwakgerOsten gewaizt, tothHlt der Rccfancr usScberweisc em redmerisch 
aufgcstefltcs Mndell, in wekbcm cmpirisch oder tbcoretncb bcstnnmte Daten gcspdchcrt sind, die Boiehtingen 
zwirefcen kridschtn Parametern. bdsrrfdswdse Vertndenmgcn in der Ldstong entweder m bezng auf die 
BaaddiekB oder BanoVcriangcrun% de&uercn. Dfcsc gespeicfaerten Paten werden sowohl wihrtnd der anfllngtt- 
chen Emsteflung als audi wahrcod des Wakbetriebcs abgefiragt, am GroBen wie die optimale Gcscbwiwfigkdt 
mr Jedes Wtfageriiit, die Dickenabnahme in Jedem Waizgertat and cfie Wahleistungsvcrtcllimg zwischen den 
gnaehten Walzgci Bstcn at beatinimcn, 

Wlhrend des laid enden Walzbetriebes findern sich hSnfig en tlang der WaizstraBe gemessene Criaraktensti- 
ken em wenig gegenfiber voransgesagten Charakteristiken, so daB elne Ergflnnmg oder Korrektur des aufge- 
stellten Modells erf orderbch fat, urn auf diese Weise die Genamgkeh dcr Mnddfrorausagen fur den Walzpro- 
zefi zu optmtierea Ana den benlen ^nym^t genannten US-Patentschnften iat es bekannt, die Korrektnr des 
aufgesteHten Modeflsdurcb sogcuannte adaptive Ruddtopphmgvoramehmen.Soi3t bdsplebwewe fBr die erne 
Prozeflvariabte darrteOcnde Walzkraft feme Waizkraft-RQckkopphmg vorgeseten. Der Zweck der Wahkraft- 
RQckkopphmg besteht darin, fOr erne knntnnnerfiche Anpassung der ga pe ic b e rte n WaJzkraft-Information 
attfmmd der bcim Wakes twirhtirh auftretenden Gcgebenheiten zn sorgen. Dlese idaptive WaJzkraft-RGck- 
kopptnng erfolgt im emzelnen dadurcb, dad die wahrend des Wakens tatstch&A auftretenden, gemessenen 
Wakkrftfte mh beredraeten Wakkraften vergbeben werden, zu deren Berecimung gespefcherte Wakkraft-Kur- 
vendaten und wihrcfld des Wakens tats&mBch auf tretende Di ckenv ermmderongen herangexogen werden, und 
bei auftretenden Abweteiungeu in den gespekherten Daten enthaliene KraftkoiTektiir-Multipu^ so 
geandert werden, daB fttr mehfoioende DurcMajrfe die voramgesagten Wabkrflfte genauer sind. Urn erne 
Verflnderung der gespekherten Information durch trensxente oder falsch gemessene Werte zu verhmdern, 
werden die gemessenen Werte fur gewObnllch llberprQft, urn zu bestnnmen. ob lie innerbalb einer zulissigen 
Toleranz Begen, bevor sic fflr Korrekturewecke ausgenutzt werden Diese DatenOberpitfuiigstechmk veriun- 
dert zwar, daB voUkommen imvernflnfdg ersdieinende MeBwerte zur Korrektur herangezogen werden, vcrmei- 
det aber nicht dfc Verwendimg leicht inkorrekter Daten. 

Der Erfindung ficgt die Aufgabe zugrundc, cine Anoidmmg zur adapthren Korrektur eines angenommenen, 
gespcicbertcn WakprozeBparameters der gattungsgemaficn Art so wdterzubilden, dafi die zur Korrektur des 
angenommenen WaizprozeBparamcters verwendete Information mogfichst gut den wahren Gegebenheiten 
angenBhest ist. 

Diese Aufgabe wird durch die kermzeichnenden Merfcmale im Patentansprucb 1 gelAst Die effindungsgema- 
Be Anordnung kann man als ein Regebystem betrachten, das zwei paralklc Rfa^pplungs-Logikschaltungen 
verwendet, von denen die cine eine schneQe und die andere dne fangsame Ansprecbcbaraktenstik hat, wobei das 
Ausgangssignal der schneilen Rilckkoppi ungs-Logi ksch al tung asymptothch gegen Null Iftuft, wenn tidi das 
Ausgangssignal der langsamen Ruckkopplungs-Logikschaltung einer richtigen Annabme zur Korrektur des 
angenommenen WakprozeBparamcten nflheru der zur Berechnung der Prozcflvariabien verwendef wird Dai 
erfmdungsgema0e duals ROckkopplungssystem nthert sib dem richtigen Korrekturwert fflr den angenomme- 
nen WaJzprozeflparameter durch die aufaddierende Wirkung einer schneilen Korrektur, die durch einen schnei- 
len ROckkopphmgsterm bewirkt wird, und einer andauernden bzw. bJdbenden Korrektur, die durch einen 
langsamen Ruckkopplungsterm bewirkt wird. 

Bei der Prozefivartablen kann es sicb bcispieiswelse urn die Walzkraft und bei dem angenommenen waizpro- 
zeOparameter urn den Rdbungskoeffirienten an den drcwlnen Walzgerusten einer WaizstraBe handeln. 

Bevorzugte Weitcrbildungen und zweckmfiflige Auigestaltungen der Erfindung sind in UnteransprOchen 
gekennzeichnet. In der optimierten Anordnung gemflO Patentanspnich 4 werden die w§hrend des Walzbetriebs 
abgetasteten Ergebnissc gemittelt. Die gemittelten Ergebntsse konncn fur einen Vergleich mit nachfolgend 
abgetasteten Daten gespeichert werden, bevor sic zur Korrektur herangezogen werden. Dadurch wird sicherge- 
stellt. daB zur adapuven Korrektur nur solche Daten verwendet werden, die wahrend statlonflrer ZustSnde 

anfallcn. . . 

Ein bevorzugtes Ausftthrungsbeispiel der Erfindung soil im folgenden an Hand von Zeicnnungen oeschneoen 

Fig. 1 Lit eine schematische Darsteflung einer KaltwalzstraBe, bei der die erfindungsgemaBe Anordnung 
angewendet wird _ , 

Fig. 2 ist elne graflsche Darstellung und zeigt die lineare Anderung der Leistung pro Durchgangsvolumenem- 
heit Ober der Vcrlangerung, die erhalten wild, wenn die Funktionen im doppelllogarithmlsch-loigarlthrnischen 

MaQstabaufgetragensind. ...... *n « * t r 

Flg. 3 1st elne grafische Darstdlung und zeigt die Adaption der Leistungskurve gemaB Fig. 2 auf lineare 
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Hfr4iitc^grafischeDar«rihm 
emegegebeiie Kraft pro Breft^^ 

Walzkraft an dcm Wabgerttst besdmmt wild 
Ha 6 latein Btockdkgnunm undzdgtcfai na^ 

Fifr7istem Blocfafagramm end ztigt emnachder Erfmdung vcrwendetcs W a W eTs n i n g^Rtekkoppluag^ 



In Fta. 1 ist due KaftwalzstniBe dargestelt Sie umfaflt im aflgememen fQnf efrryelno Waizg erflste JtSl ba 
JZ5i die im Tandem angeordnet sind, um die Dicke eines blechftnnigeo MetaHbandes ST stufenwese zu 
vpfckinemwcimdasBa^ 

den Waken CR 1 bis CR 5 hlndnrcfalfiuft, die jedes entsprechende Walzgerust bflden. Da die Koafiguranon dcr 

dazwwteangeordnetenWalzg*^ 

ajaGrtaderjtoKIarhefr 

waken RDi— RD5 anjedem Walzgerflst an, am ein Verbiegen dcr Antriebswalzen wahrend einer Dickenver- 
rmaenmjf zu verhindcra Die Sttltzwalzen Bli-BIS Oben eine llmlicfae Funktion fur die Waken CR 1-CR5 
auXObMierweise wird die Bnsteltong der Stfltzwaken Bit- BIS durch Aimeflvorrichttmgen SDi-SDS 
eesteuert die rinxdn emsteflbar sind, um cfie Dickeirverrmgenmg m jedem Wakgerfist xu reguUeren, wahrend 
|e Antriebsmotoren 2?AM —DM5 das crforderDche Drehmoment fur die Antriebswalzen RD t -RD5 erzeu- 
gen, um das Band STmfc einer vorbesdmmten Gesdnvmcfigkrit hmerhaib der WabstraBe in LSngsrichtung zu 



Die Regelung des Wakprozesses wird von einem Redmer 20 flberwachl; der typkcherwese erne oderrwei 
zentrale Datenverarbeitiingsemhtiten mit einem Zentralspeidier von etwa 400 000 bits unddnen Arbeitttarov 
mdspeicher fur die zusatzEche Speicbenmg von 1 bis 3 Mfflionen bits Information aufweist Ein Analog-L»gital- 
i^ttera sorgt zusammen mit einem HwAgeschwmdigkeitsabtaster 5C24 for die r^ti^Ko^ttOTierung 
der wlhrend des on-One-Betriebes abgetasCeten Parameter fur tine EinfOttenmg in den Recbn e r, Der Redmer 
wflrde nonnalerweise auch periphere Gerftte wie tinen Kartenleser26 end emeu Strdfenleser 28 aufwtisen.am 
tine information bezflgfich des verarbdteten BefehJs emzuspeisen, wahrend die in den Redmer emgespeste 
c<todievondie*emerrechnetelnfo^ 

Zu den ProzeBparamctern. die dem Redmer 20 zu Regdzwecken emgespdst werden, gehort die Dfflke des 
metalnsdien Kecnbandes 5i:de dmcfl 

und Anstritt des Bandes aus der WakstraBe bzw. hinter dem ersten Walzgerflst angeordnet sind Auf Wunsch 
kann die Dk&e des metaflischen Btechbandes gemessen werden. wenn das Band aus jedem Walzge rflst ao stntt, 
obwohl erne sold* genaoe Messung der Banddick c in der ganzen WakstraBe normalerwete nfcfat erforderfich 
ist KraftmeBdosen LC t - LC5 liegen umer den Stfltzwaken BR t- BR 5 Jedes Wakgerfists, mn em Ausgangs- 
signai zu erzeugen, das der Walzkraft des Jeweiligen WalzgerOstes proportiona] ist Dieses AusgangisignaJ wnd 
dem Redmer 20 Qber den Abtaster SC24 zugefflhrt Zwischen den Walzgerflsten sind Ziigspannungsmesser 
Ti — T5 angeordnet, urn Ausgangssignale zu erzeugen, die dem Rechner ate Anzeige der Zugspanmmg m dem 
metafflschen Blcchband STzugefflhrt werden. Andere Parameter der ProzeBregciung, die dem Rechner flber 
den Analog-Dirital-Umsetzer 22 und den Hochgeschwiiidujkdtcibtarter 5C24 zugefuhrt werden, umfassen die 
DrehzahJ der Antriebsmotoren DMi-DMS. wie sie von den mitjeder Amriebswalze mediamacfa gekoppdten 
Tacnometem 51—55 gemessen werden, ale Emstellungen der Ansteflschraubcn, wie sie von denAnzegen 
SPli—SPIS fur die Schraubenstellnng gemessen werden, und die EingangsJeistungen fur die Antriebsmotoren, 
wie sie durch Amperemeter A i —A 5 und Voltmeter VI- V5 gemessen werden. 

Die rdativen Gesdiwindigkenen in jedem Walzgerflst sind durch Referenz-Servodnnchttingen 
SSRS \-SSRS5 unter der Steuerung des Redmers 20 einstellbar, wahrend cine Hauptreferenz-Servotiwfch- 
tung MSRSfilr die Walzgrscbwindtgkdt die Beschleunigimg oder Verlangsamung der Wafaeo m den emzdnen 
Walzgerflsten der WalzstraBe als erne Einheit auf tin Regdsignd von dem Redmer Mn erlaubt Auf Wunsch 
kann auch eine Informaton. wie die durch die Wafcstnulc gelaufcne Bandlange (wie sie von dem Tachometer 55 
gemessen wird, der flber eine Zahnradverbutdung mit der Amriebswalze des Wkizgerflstes RS5 verbunden ist), 
der Stromflufl zur Ablauftrommd PR und Aufnahmetrommd TR (wie er von den Amperemetern 3 2 tew, 34 
gemessen wird) und die Biegekraft der Walzen (wie sie von getigneten, aber nicht gezeigten Biegedrucksenso- 
ren gemessen wird). ebenfalis dem Rechner 20 erogefflttert werden, um erne Oberwachung des Kdtwalzprozes- 
ses zu gestattea . 

Zu Beginn des Betriebes wird eine Steuerkarte. die Informationen, wie die Auitragsnummer, Breite, Emgangs- 
dlcke, gewunschte Ausgangsdicke, StahlspezinkaUonen, chemische Zussmmensetzungen, Wanawaizendbear- 
beitung, Bundgewicht und die Hartegruppe des metallischen Blechbandes ST, enthalt, in Form emer geeignet 
gestanzten Karte direki in den Rechner eingegeben. Die Karte kann auch einr Information enthalten, die den 
Lastfaktor fflr irgendeines der fttnf Wabgerfiste betrifft, der die an dem Walzgerflst verfflgbare Uurtung 
begrenzen wflrde. Nachdem die durch die Karte in den Rechner eingegebene Information auf Angemtsseaneit 
untersucht worden ist wird das Einrichten der WalzstraBe aus matheraatischen Modellen bcrechnet, cUe in dem 
errechneten Einrichtmodell 35 des Rechnera 20 gespeichert sind. um die Verteilung der Leistung auf die 
Antriebsmotoren DM\ bis DM5 und die Wakkraft zu opdmieren, die von den Schraubenanstellvornchtungen 
5D1-5I>5 auf das Band ausgeflbt wird 

Das mathematische Leistungsmodell, das zur Berechnung der Leistungsverteilung mnernalD der Walzstrafie 
verwendet wird, cntMit zahlreiche, beiapielsweise 40, verschiedene Leistungskurvcn, die empirisch i besummte 
Beziehungen zwischen Bandveriangerung und Leistung pro Durchgangsvolumeneinheit (im folgenden als Lch 
stuneskurven bezeichnet) fflr Stable mit verschiedenen Harteklassifikationen darstellea Typtscnerweise smd 
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diese Leistungskurven nicht-lmear und erfordern die Spelcherung von JO bb 15 Punkten for jcdc Kurvc 
inncrhalb dcs Speichera fOr das Lelstungsmoddl, um die gewunschte Beziehung mil vernflufiiger Gcnaidgkcit zu 
definieren. Indem jedoch die Leisuing pro Durchgangsvolumenelnhdt Qber der Bandvcriangerung im doppcltlo- 
girlihraisch-tegariihmischen MtBstab (log log-log icak) aulgetragen wird, werdcn lineare Letsuwgskurven 
erhal ten, wie sie durch die dn*ige Ldstungskurve 58 In Fig. 2 dargesteflt ist Dadurch wird die Speichening jeder 
Ldstimgikurve innerhalb del Lelstungsmoddb durch Angabe des Koordmaten-Schnittpunktes und der Std- 
gung der Ldstungskurve gestattct. . L . . 

Die lineare Beziehung zwischen der Bandverlftngerung und der Lelsumg pro DurchgangsvoJumenemheit im 
doppehtegariihmisch-lc^thmischeo Maflstab gibt die Existenz der folgenden mathematischen Beziehung 
zwischen den auTgetragenen Variablcn wieder: 

KWS1 - PBASE x [In (Ver&ngerungfl PSLOP 

Darin 1st 

KWSIdit Ldstung pro Durchgangsvolumendnhdt in kWs/lM cm 3 ; 

PBASFbi der gewShfte Uistirngs-Fuflponkt zur Speichening der llnearen Funkiion innerhalb da Ldstungsmo- 
dells und ist typlscherwdse gtcich dem Wert von KWSIgcseizU wenn die Bandvcrl&ngerung glekh e, der Basis 
desnanTrtt^nUgarrthmus I AEgfcich2 l 71S3,bt; m 
PSLOP ist die Steigung der Ldstungskurve, wenn sic auf doppeltloganlhnusch-loganlhmischen (log log- log) 
Koordinaten aufgetragen ist 

Da nur dn Proportionaiitilufakior, AC erfordcrlich 1st, urn kWs/16.4 cm 3 in PS StdTToa umzuwandeln, wird 
deutlich, daB die Leistungskurven auch durch Angabe des FuBpunktes und der Steigung der empirisch besti nun- 
ten Bezfehungen zwischen der Bandverttngerung und PS StdVTon. gespeichert wcrden konnten, wenn sic im 
do]^eitk>ganth[Ti]Sch-logaHlhnii5C^ Mafistnb aufgetragen werden. Obwohl die Leistungskurven wOnichen*- 
werterweise durch die Steigung und den Fuflpunkt der Kurven im doppdUogarithmisch^ganthrnischen Mafl- 
stab gespeichert smd. werden diese Kurven vorzugsweise in recLwmklige Koordinaten umgewanddu wie es 
durch die graphischc Darstdhmg in Fig. 3 gezeigt 1st, urn Berechnungen zu vereinfachen, nachdem die ge- 
wQnschle Betriebskurve aus den mit der Kane eingegebenen Parameter* wie z, B. der Hirte des zu walzenden 
MetaUbandes, ennittdl worden ist , 

Nach Ermitthing der Betriehsleisunigskurve wird aus dicscr Ldstungskurve die gesamte Rcduh bonsldstu ng 
bestimmt, um die VerUlngening des Bandes STzu erzeugen, die aus der gewQnschten Dttenverringerung 
emsteht Dabei wird ein kons (antes Durchgangsvolumen angenommen, d. h. das Produltt von Brdte, Dicke und 
Ceschwindigkek des Bandes an irgenddnem WaizgerOst sol gtdch dem Produkt von Brake, Dicke und Gc- 
scnwradigkdt an irgenddnem anderen WaizgerOst son. Diese Redukuonsletstung imiB jedoch um die Ldstungs- 
veriuste innerhalb der WafcntraBe (era Faktpr der Walzenobo^lchengeschwincfigkdt. wie sie von den Tacho- 
metem 51-55 besdmmt wird) und eine Leistung moduTzfert werden, die in axlater Wchtung durch das Band 
mndurch Obertragen wird (wie sie durch cfie Zujppajmungsdiflerenz an den Entritts- und AustnUsseiten jeder 
Watee besthnint wird), um die gesamten Letstungsfordemngen der WahstraBe zu errechnen. Wenn die obcre 
AustHttsgeJchwrntfigkcit aus der WahstraBe angenommen wird und das Durchgangsvohimen aus der angenom- 
mcnen Gcschwmdlgkeh, der Bandbrdte und der Austrittsdicke bekanut ist, kann die pamte erforoertiche 
Walzkraft (falls man tetnporftr Veriuste unberucksichtigt lasscn wfirde) durch die foJgende Formd in Kilowatt 
ausgedruckt werden: 

PTREQ-[ROLLPOWT+ TENSFAC(\)- TEMSFAC[€)] • VOLFLOW 

Darin ist t . ... 

ROLLPOWTdte gesamte erforderliche Walzldstung pro DurchgangsvoJumeneinheit, ^ 

TENSFAC{\)<*ie Emgangszugspannungsleistung pro Durchgangsvolumeneuihcit in |W am Wakger*Vrt 

TENSFAC(b) ist die Ausgangsleistung pro Durchgangsvolumeneinheii in — am Wakgerflst RS3 und 
VOLFLOWht das Durchgangsvolumen in 1 6,4 cmVs. 

Die WahstraBe gemaB Fig. 1 ist zogspannungsgcregdt, so daB die WabstraBc bd erner vorbcstimmten 
Zugspannung arbehet Diese Zugspannung kann beispielsweise 1050 kg/cm 2 (15 000 psi) betragen, was von 
Faktoren wie der Brdte, Dicke und Ham des Bandes abhangL Dabei sd dn perfektes Einnchten angenommen, 
bd der die Dicken nrit ien vorausgesagten Ocken identfech smd und die Dickenrcgehmg nicht die Zugspannung 
(pounds tension) vcrstcllt Richtige Zugspannungen smd wichrig, da ein flberhflhter Bandzug zu emem Bruch des 
Bandes oder zu emem Rutschen in dem Walzenspah ffihren kann, wfthrend erne unzurdchende Zugspanntmg 
eriauben kann, daB das Band in setthcher Richtung iftuft oder wdfig wird Die gewttoschte Zugspannungsdnstd- 
lung wird deshalb durch den Rechner festgdegt Die Ausgangsdicken an jedem WaizgerOst werden jedoch 
durch den Rechner cingestefll um farein gldches Verhaitnis der WeDenlektung -air Leiitung zu sorgen.oiean 
alien flmfWalzgerQsien zur Verfugung steht Somit kann die Wellenleistung an jedem WaizgerOst (Tgdnrdi die 
Formd defunert werden: 
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PSTANDfK) ~ TfME ■ PAVAI ^ K > 
Darin ist 

FTREQ die gesamte crforderikhc Walzstrafienleistung in kW; 
VTA VAiLixt gesamte verfOgbare WaJzsteflenleistung in kW; 
PA VAlL(K)tixt an jcdcm WahgerOst (K)zur Verf Ogung itehende Uistung in kW. 

Da nur etn Teil der Weltenleistung an jedem WalzgerOst zur Dickenredukuon des B&ndes ST verwendet wird 
(der Rest in zur Oberwtndung von Wahvtriusten und zum Ausglcich der Differenz zwischcn dcr Elngangszugs- 
pannungsleiftung und dcr Aiagangszugspairaungshistung erforderiich), 1st die Wahleistung jedcs WahgcrQstes 
pro Duichgangsvolumcnemheit an jcdcm WalzgcrOst (Kj durch die Formel bestimmt: 

PROU(K) - J^SSSw - (PSTAND(1C)-PML(K))- VOLFLDW— TENSFA C(K)+ TENSFAC(K+\) 

Darin ist 

FnED(K)<te Reduktiora-oder Wahteistungin kW am WahgerOst^ 
VOLFLOWdta Durchgangsvolumcn in 1M cm 3 /*, 

/OTArVXWdie gesamte Wdk^^ , # pj a j . 

PML(K)&t mcchanischcn Verluste in kW am WahgerOst flq wie sie durch wncn Uuf der leeren WahstraBe 
bei verschiedencn Oeschwindigkeiten mil einer Nenmvahkraf t gemessen wird. 

TENSFAC(K)dk Bngangszugspannung in 16 J^ /s 

kW 

TENSFACfK+ 1) die Ausgangszugspannung am WahgerOst (K)'m tMcmVs 

Die hrnmlativc Leistung pro Durchgangsvolumencmhcit durch jedes WahgerOst dcr WahstraBe wird durch 
Summiening dcr WalzJetstung von jcdcm der vorhergehendcn WahgerOste der WahstraBe und dcr Wahlei- 
stung dcs in Rede stehenden Walzgerustes bestrnum, und die der komuladven Leistung entsprccheadc Band ver- 
Ungerung wird aus dcr Kurve gemiB Fig. 3 bestunmt Die fflnf Ausgangsdlcken von jedem WalzgcrOst der 
WahstraBe werden dann unter Annahme ernes konstantcn Durchgangsvolumcn crrechnet, urn die Anfangnugs- 
pannung fur jedea WahgerOst dcr WaJzrtrafleznbcsthnmea 

Wcrni Lastfaktoren. die einc Begrenzung dcr an Irgcndeinem WahgerOst verfDgbaren Leistung darstellen, 
durch erne gettanzte Karte oder manuell von etner Datenstatk» in den Rechncr eSngegeben werden, wird bei 
dcra ELnrichtcn dcr WahstraBe jedss WahgerSst im Yerblltms zu dem zum WahgerOst gehflrig en La&tfaktor 
entlastet, indem tin kiemcr Antriebsmotor an dem WahgerOst angenommcn wird Das bedeutet, daB an dem 
WahgerOst dn Antrieb angenommen wird, der gleich dem tataachhehen Antrieb muJtipfiziert mit dem Lastf ak- 
tor fflr daa WahgerOst ist Worn die Leistung dann zwischen de*. WahgerOsten aufgeteUt wird, wie cs vorste- 
bend beschrieben wurde, wird (fie Walzictstung an dem WahgerOst mit dem Lastf aktor herabgesetzt. so daB das 
WahgerOst weniger ah eme gleichc Leistungsverteflung apfhehmcn kana 

Nachdem die Austrittsdicken bcrcchnet wordensind, werden die Dickcnvcnnindcrungsgrenzen fur die Wah> 
gerOstel und 5 gepruft, um sicnerzustc3en, daB die Dick qir c iHikutJu cn an owatn WahgefOaiea iuneri alb d ci 
zulfissigen Wckenvernundcnmgsgrenzen fQr diesc WahgerOste licgen, die auf Faktorcn wie der Emtrhtsmcke, 
der Austrittsdicke, der Bandbrehe und dem fflr das Band gewflnscbten Obcrflfichenfinish basieren. Sollte die 
itazhnale Orenzc fQr ale DickenabnaW am WahgerOst RSi Qbcrschritten son, stent dcr Rechncr die 
Bandverlangenmg am WahgerOst RSi auf das vorbestimmte Maximum fflr dieses WahgerOst em. Die der 
maximalen Verlangenmg entsprechendc Walztehtung wird dann ans der entsprechenden Leistungsknrve be- 
stimmt, & h. der Leistungskurve gemaB Fig. 3, und dTese Ldstung wird von dcr Gesamtleistimg abgczogeu, die 
die WahstraBe zur HerbeiRlhnmg der gewunschtcn Gcsamtreduktkra der Dicke des Bandes STbenStigt Die 
vcrfOgbare Leistung des Walzgerustes RSi wird dann von der gesamten verfQgbaren Leistung subtrahiert und 
die sich darans ergebene Ldstung wird emcut hi der vorstehend beschricbenen Wefee sufgetcflt, als wurde die 
WahstraBe vicr Walzgeruste aufweisen. Wcnn in fihnEcbcr Weise die Grcnze !0t die Dicke n abf T ih mc am 
WahgerOst RS5 flbcrschritten wOrde, stellt dcr Rechncr die BandVcritogerung ans dem WahgerOst RS 4 ein (da 
dleVerlSngcrung am WahgerOst RS5 dann auf das zuiassige Mazhnom ftdert wird), subtrahiert fzn Behrag dcs 
Walzgerustes RS5 zu der msgesami verfQgbaren und erforderfichen Leistung and verteflt die Leistung erneut, 
ab wurde ale WahstraBe vier WaizgerOste (oder drd Wahgcrdstc, falls me DickeOTerinmdcrungsgrcnze dcs 
WalzgcrOstcs RS 1 ebenfafis Obcrschritten werden wurde) anfweisea 

Sollte dkGrenzc der Dickrnverringerungvon irgcndeinem der ZwischenwahgerQste RS2—RS4 Qberscfant- 
ten werden, wcnn also bdspieteweise die Didcenabnahme auf dem Wahgerflat RS3 Obersdnitten werden 
wurde, bring! der Rcchner 20 so viel Qberschussige Dk^enabnahmc wie zuttssig auf das WahgerOst RS 1, wo bei 
cine nicht von dem WahgerOst 1251 aumehmbare Qberschussige Dickcnabnahmc auf das Wabgerfist RS2 
Obertragen wird SoEte das Wahgerust RS3 immer noch cine Qberschussige Djckcnahnahme aufweiseo, wind 
das Wftr rg ^^^ a,if H;<fc nwywnnl**- n ^Vpfinhttflhrn g emgesteflt und cmc etwa vcrhldhcnde Dickcnabnahme wird 
anf das WahgerOst RS4 gebracht Irgcndeinc von dem WahgerOst RS4 nicht aufnehmbare IHek rnahn a hm c 
wird dann anf das WahgerOst RS5 ObcrtrageiL Falls das WahgerOst RS5 die Dlckcuwiingcrmyjsgrenze dcs 
WahgcrQstes fflr das gewflnschte Finish auf dem Band nicht abersghrcitei; ist das finrichten znfriedensteDcnd 
Falls die Kckcnverrmgerungsgrcnzc dcs Walzgerustes RS5 durch die vorhergehende Versclnebung der Dik- 
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kenabnahme zwischcn den WatzgerQsten uberschritten wird, 1st cin Walz*.a genulB dem vorgesehenen Plan 
nlcht mdgHch. 

Da die Bandbreite, Ausgangsdtcke und Ausgangageschwindigkeit der WahstraQe bekannt sind, kann die 
AusritUgeschwindigkeit des Birch ej ST und die Moiordrehzahl an jedem Walzgerflst berechnet werden. Bei 
a Annahme cincs konstanten Massedurchganges durch die WalzstraBe und einer konstanten Breite kann die 
Drehzahl In U/mm des Antriebsmotors an Jedem Walzgerflst von dem Rechner 2) aus fotgender Formel 
berechnet werlen: 

Darin ist 

VS(K)<Uz Austrittsgeschwindigkeit des Bandes STam Walzgerflst 
DIAM(K) der Arbc Hsw ahe ndurch m esxc r in Emheiten von 2J34 cm(2ofI> 

Falls irgendein Motor oberhalb einer vorbesthnmien maximaJen Drehzahl ftuft raufl die gesamte WalzstraBe 
durch die Hauptrcfercnz-Servoeinrichtung MSKSveritngsamt werden. 

Da die ursprfmglicben Ldrtungsbcrechnungen keinc WalzstraBcnveHustc einschlossen, veil die Auatrittsge- 
schwindigkdten an den Wahgerflsten tmbekannt warcxu muB das Verh&ltnis der erforderflchen Wahgcrflitlei- 

M stung zur vcrfOgbaren Walxgerdrtleisumg wieder vom Rechner 20 flbcrprOft werden, wobei Wahstraflcnvcriu- 
ste benutzt werden. die empirisch bestimmt wurden, als die WalzstraBe bet der errcchneten Betrtebsgeschwin- 
digkeit leer betrieben wurde. Falls eln oder mehrere Wahgerflste mehr Leistung erfordem als verfflgbar ist wird 
die Austrittsgeschwindigkeit der Wahstrafle herabgesetzt und die Leistung wird dann erneut in oben bodiric- 
bener Wcbe aufgeteilt Falls alle Walzgeruste inner halb der zulassigen DkkenveiTmgerungsgrenzen liegen, 

25 wird das Leistungsglelchgewicht aufden Wahgerflsten RS2— RS4 erneut QberprOf t urn ateherzustellen, daB die 
Walzgeruste zufriedenstellend abgestimmt sind Die Enstellungen der Zugspannungsmcsscr kflnncn dann aus 
der gewflnschten Bandzugspannung innerhalb der WalzstraBe berechnet werden* und die Proportion ierung der 
Leistung ist ibgesch lessen. 

Falls die Austrittsgeschwindigkeit des Walzgerflstes RS5 begrenzt 1st, da das Wahgerflst RS\ die obere 
30 Geschwindigkeitsgrenze des Walzgerustes erreicht hat kann hlufig erne hOhere Ausgangsgeschwindigkdt der 
WalzstraBe erzielt werden, mdem die 1m Walzgerflst RSi vorgeaommene Dicfanverringerung herabgesetzt 
wird, wobei das Wahgerflst gieichzeftig auf maximakr Oeschwindigkeit gehalten wird Um dieses Brgebms zu 
erzielen, wird erne Dfckenabnahme am Walzgerflst RSX rait einem sokhen Wert gewfihlt (Uber der ramlmalen 
zulassigen Dtekenvemngerung fur das Walzgerflst), der die erfordcrliche Leistung von rrgendemem anderen 
35 Walzgerflst auf etwas weniger als die maximale Walzgerustletstung crhGht bdspidswdse 90% der Walzgcrfl- 
sdcis tung, und dann wird die Leistung erneut auf die flbrigen Walzgeruste aufgeteilt 

Die BnateHung der AnsteSvoirchtung an jedem Wahgerflst wird dadurch be st imm t, daB me Wahkraft 
errechnet und cfie der errcchneten Waizkraft entsprechende WalzgerOstdehnung aus empirisch beztimmten 
Kurven ermittelt wird, die die Anderung der Waizkraft mlt der WalzgerQstdehmmg fur erne konstante Kraft pro 
40 Einheitsbreite dirsteflen. Solche JCurven sind in Fig. 4 gezeagt Zur Be recanting der Waizkraft an jedem Walzge- 
rflst setzt der Rechner 20 die Bntritts- and Austnttszugspannung an jedem Walzgerflst, die Streckgreuze des 
Bandes, die H&rte der Walzen und einen angenommenen Reibungskoenlzknten in Glekhungen em, wie es 
bcispielsweise von C R. Bland et ai in einem Artikcl mit dem Trtei The Calculation of Rod Force and Torque in 
Cold Strip Rolling with Tensions 9 beschrieben ist, der in Institution of Mechanical Engineers Proceedings, Band 
4$ 159, Seite 144, 1948; verflffeotficht ist Die errechnete Kraft wird dann mh der mmhnalen und maxfmalen 
Waizkraft pro Einheitsbreite vergHchen, die in dem Rechner gespdehert ist, und falls die errechnete Kraft 
innerhalb der gespefcherten Kraftgrenzen fiegt, wird die errechnete Waizkraft verwendet um die Wahgerfl- 
stdehnung aus der {Curve gemlB Fis> 4 zu erhaltea Sollte der angenommene Reibungskoeffiadent zu klein sein, 
was zu einer vorausgesagten Wahkraft fflbrt die kieiner ah das gespeicherte Mmimum 1st wflrde die mrniraalc 
so Wahkraft verwendet werden, um die WalzgerOstdehnung zu bestimmen. Falls auf Shnliche Weise der angenom- 
mene Relbungskoefflzient zu hoch ist was zu keiner Losung der algorithmischen Glekhungen fflr die Wahkraft 
fflhrt wflrde ale der maximalen Kraft entsprcchende Wahgerustdehnung verwendet Andere bekannte Metho* 
den, die zur fierechnung der Waizkraft geeignet sind, smd m dem Artikel von A.R.F. McQueen mh dem Titcl 
"Finding a Practical Method for Calculating Roil Force in Wide Reversing Cold Mils* beschrieben. der in der 
55 Ausgabe Juni 1 957 von Iron and Steel Engineer auf den Seken 95 bis 1 1 0 ver6fTentlich ist 

Die WalzgerOstdehnung kann zwar in dem rechnemch aufgesteOtcn Modell durch zahtreiche Kurven gespd- 
ehert sef n, die die Veranderung der Waizkraft nut der Wahgerustdehnung fur verschiedene Breiten des Bleches 
5Tdarstellen. Die Anzahl der fur die Speicherung erforderilchen Kurven kann jedoch wesenthch herabgesetzt 
werden, wenn die Dehnung fflr eine konstante Wahkraft pro Brehenemheh des Bleches gegen die Wahkraft 
go aufgetragen wird. Wflnschenswenerweise wird die Walzkraft-Dehnungskurve empirisch als Tefl des rechneri* 
schen Planungsverfahrens bestimmt und die zur Speicherung gewflhlte Linie der konstanten Kraft pro Breiten- 
einheit wird aus Beobachtung frflherer WahzustSnde bestimmt Wenn also c&e Wahstrafle frflher die Tendenz 
bcsaB, mit einer Kraft von 25 Tonnen/ZbU zu wahen, wflrde nur die dieser Waizkraftdicbte e u t tpi e ch ende 
Dehnungskurve innerhalb des rechnerisch ausgestellten Modefls 35 gespdehert wobei (fie Dehnung fflr tm ter- 
es schiedliche Wahkrafte pro Breheneinheiten durch den Recfaner 20 gemlB der Formel berechnet wird: 
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Dehnung - STR(D + MODIFIER 




Nom.TorL 
Zoll 



•] 



Darin ist 

STR(F) der Wert der von dcr gespeicherten Dchnungskurve erhal tenen Dehnung, 
MODIFIER eine gespeicherte, empirisch bestimrote Korrek Uirkoostante, 




die tats&chliche Walzkraf t pro Breiteneinheit In Tonnen pro 2,54 cm (Zoll) und 



Vn 0TV die Wafckraft pro Breiteneinheit der gespeicherten Kurve in Tonnen pro 2,54 cm (Zoll). 
Zoll 

Nach Errechnung der durch die errechnete Walzkra/t erzeugten Walzgerflstdehnung wird die errechnete 
Dehnung von der gewunschten Austrfctsdicke abgezogen (wie es in Fig. 5 gezelgt kt\ and die vorgespannte 
Dehnung (d h> die Dehnung, die zur Zeh der Nullsteilung der Schraubensieliungsmeiger SPI 1 —SPI 5 auf das 
Wafcgertbtgeh8use ausgeQbt wird) wird zu der Differenz mnzuaddiert, urn die Schraubcnemsteflung zu bestim- 
men. Wfthrend des Betriebes der WakstraBe wurde audi eine adaptive RMckopplungskorrektur zur Dehnung 
hmzuaddiert wcrden, urn Faktoren vie die der Wakeneroarmung und -abnutzung zu kompcnsieren, wie es im 
folgenden coch nlher erUutert wird 

Werni das Band STdurch das erste Waizgerflst RS 1 eingef Ohrt wird, em tin en utsflchlkhen Walzvorgang zu 
begmnen. wird der Rechner 20 rait einer Meaning der tatsachllchen Kraft auf dem Waizgerflst RSI durch die 
KraftmeBdose LCI gef&tte rt wfthrend die Rfintgeiurtrahten-Dickenmesaer XR \ und AX 3 den Rechner mh den 
Eintritts- und Austrittidicken des Bandes versorgea Der Rechner ermitteU dann die Kraft auf dem Wakgerflst 
RS i aus den geroessenen Dicken, der Kraft und der geplanten Stshlgute, urn zn flberprQfen, dafi die Hflrte des 
B leches STrah der Blechhirte vergieichbar ist. die dem Rechner fiber den Kartenleser 26 eingef uttert ist SoOtc 
die unter Verwendung der geplanten Bandhirte errechnete Kraft von der tatsftchHch gemessenen Kraft abwei- 
chen, wird ein Korrekturf aktor erzeugt urn die vorausgesagte Kraft und infotgedessen die Schraubenelnstellung 
an jedem Waizgerflst zu modifiziereiL Wenn die tatsfichiiche Dicke des Bandes urn rachr als emen vorbestlmnv 
tsn Betrag, beispielsweise 125 urn, von der geplanten Ein trittsdicke abweicht, plant der Rechner das Einrichten 
der WalzstraBe erncut urn die neuen EinsteSungen der Geschwtndigkeit, der Zugspannung und der Wakenan- 
stelluog fur ]edes Walzgerfist zu bestnnmen. 

Wlhrend des tatsachlkhcn Wakens des Bandes STkann die Kraft Lcistung und die Einstellung der Anstefl- 
schraube von Jedem Waizgerflst an die tatslcMcfaen Betriebsbedingungen angepaBt warden, um die Qualitit 
des gewakten Bleches zu optimieren. Eine Parametcroptimierung wird vor dem Waken jeder Bandtpule 
dmchgefuhrt, Indent wfthrend des Wakens des vorbergehenden Bandes festgesteflte Messungen an der Wak- 
strafie verwendet werden, 

Eine Kraftadaption fttr jedes WakgerQst wird gemaD des adaptiven Ki^ti^ckkopphmgsverfahrens erzieit, 
das in Fig, 6 darges teB t Ist Darin ist beisp iebwdse der vorausgesagte Kraftwert fOr das Waizgerflst 1 errftchnet 
aus der bekannten Streckgrenze, der gemessenen Eintrittsdicke, wie ate durch die Rorrtgenstt^hieaeinrichtnng 
XR 1 festgesteHt ist der gemessenen Austrittsdicke, wte sie durch die RSntgenstrahleneinrichtung XR3 festge- 
stellt ist der gemessenen Hngangszugspanmmg, wie sie von dem Zugspannnngsmesser 7*0 f estgestellt wird, der 
gemessenen Ausgangszugspannun& wie sie von dem Zugspannungsmesser 7*1 gexnessen wird, und ein*m 
amgeaommcaen Rabungskogfrkicntcn. Hierbd wird ein Walzkraftaigorithipus verwendet, wie er in den vorue- 
hend angegebenen Pubfikationen von Bland et aL oder McQueen beschrieben ist Die vorausgesagte Kraft wird 
dann an der Software^tunmierstefle 40 mit der Kraft verglichen, die von den Kraftraefidosen LCI bis ICS 
tatsachJkh gemessen wirduin em Fehlersignal mit einer Amplitude zu erzeugen, die der Differenz zwischea den 
vergiichenen Sgnalen entspricnt Daraufhin wird das Fehlersignal emem eine hone Verstflrkung aufweisenden 
Integrator 42 zugefunrt, um emen schneEen RflckkoppUingsterm zu erhalten, der der Software-S unaiicrste Ue 44 
lugefflhrt wird Der durch den Integrator 42 erzeugte schnelle ROcklcopphingsterm wird auch emem erne kleine 
Verstarkung aufweis e nd en In te gr at or 46 zugefuhrt um ein en kngsamen Ruckkopplungsterm zu erzeugen, der 
derScitware^uninaemefle 44 zugeleitet wird, um ein Ansgangssignal zu erzeugen, das der Summc der langsa- 
men und schneSen Rficklcoppfungsterroe proportional ist nm den angenommenen Reibungskoeffizienten emzu- 
steflen. Der verbesseste Reujungskoeffiztent wird dann iro Spetcher des Rechners 20 gespeic&ert, um fur 
genauere Kraftvoraussagen fur nachfolgende Bunde verwendet zu werdea Da »ch der durch des Integrator 46 
erzeugte »«w g««™ Rflckkopplungsterm emem Wert nfihert der einen Reibungskoeffkienten erzeugt welcher 
die vorausgesagte Kraft mh der gemessenen Kraft gieichsetzt Ituft der schnefle Ru^ckopphmgstenn (der der 
Differenz zwiscben dlesen Wcrtcn proportional ist) asymptotiscfa gegen NuH 

Obwohl die adaptive Rflckkopphmg bisher verwendet worden 1st, um die gespeichertc Information auf 
tatsachfich abgetastete Betriebsbedingungen hin auf den richngen Stand zn bringen (siehe beispielsweise US- 
Patent 33 32 253), wurde die Richtigkeit der Rflckkopplungsinf onnation typischerweise dadurch besdmmt dafi 
f estgestellt wurde, ob die Information in gewisse vorhesdmmte Toleranzen f&Ht die b dem Rechner 20 gespet* 
chert sind Im Gegensatz zu derartigen Systemen wird die IriformationsrQckkopphmg gemafi der vorfiegenden 
Erfmdung flber eine Iange Periode digital gefiltert, d. h. durch wiederbolte Surnmierung der von dem Ab taster 
SC24 abgetasteten Da ten und Drvkfierung der summieiten Daten durch die Anzahl der Abtastungen, um einen 
Durchschnittswert der Ruokkopplungsdaten zu erhalten. Dicscr Dorchschnittswert wird dann gespeichert und 
mit anschlieBend fcstges te llten Daten verglichen, um zu bestimmen, ob die Daten statistbeh feststehend sind 
oder nicht Nachdem ein Messungssatz als feststehend besthnmt ist wird <fieser wexterhin auf Angemessenheit 
Oberpruft, bevor cr verwendet wird. Wahrend normakrr 3tationarer Wakherhngimgen soflten die Daten langsam 
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aberdemAbtasrintervaflvarnfi^ 

ten Datcn ist nur eriaubt, worn die Korrektxon zwischen den Dtirchschnittsdaten, die tnf emer R eihe von 
Abtaatem abgrtrtctdn* and die rrOher abgetasteten Dnrdudiuitlawectc hmerhalb emer znfc^w* Tolcranz 

^UmcfeFcststeiingvo^ 

ist es hfichst crwihacfat daB die Anzahl der Abtastungen mit der GescbwmOJ^ctit des Bandes STmder 

*»» *" r • - . _ _ _ . « , s. * .- i — . . D atco 
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bdWibgcsdtwimggkeitenvonl22^ 

emretowert sdniumde Oaten bei Helneren WalzgeschwmdJgkrften von 457 bis 4S8m/min (1500 to 

1600ftfaim)zninhleffl.Da 

Abtastnngen bei Uetoen Wthgejcnwi^^ 

dafiattfgnnritetemporto 

DttenundderAbtastgeschwmdi^te&eme 

EineAdaptbndergespeid^^ 
Hicr werden die Zugspinming von don Band 57; wic sic von den Zugspwnmngsncsscrn Tt Ms T3 festgesteut 
wird die BanddTcke, wie sse von den RontgenstrahJeii-Dickenmessem XR 1 — XH2 gemessen wn^ die vonden 
T^Wieteni 5 1 -55 gemcssene GeaiiwiudittKcil und die Spammng nnd SiromsUrke fur jeden fotricbsmmor 
In den Redmer 20 eingefiittert. mn Ldftungydattmptinkte zn errechngiL Becpietsweise kfinnen fnerfQr Tcchm- 
taverweiidetwenlen.dTefad 

Power Date* beschrieben^nd, der in dcr Aragabc JuE 1961 von Inm aid Ste^ 
ist Nacndem diese Pnnkte im dopi>ettiogpuitliims^^ 
wW erne nich der Metnodetekkmstra 

mn die eirecfanete Leistungskurve zu definfcren, die wahrend des Wiheni tatsachfich beofaacbtet at Die 
Strigung dcr crredmeten Loxtnngiknrve wtrd dann festgestdlt und in (fie Softwart-Snmmiemele 50 emge- 
speist, mn em Fchlcrsignal zu erzeogen, das der Differenz zwischen der Stetgung der m dem reehnensch 
aufgestcliten ModeH gespeicberten Ldstimgsknrve und der Steiguug dcr enrcfaneten l^stnngstove propor- 
tional ist Nacbdem das Fehlersignal durcb den Software-Integrator 52 geleitet at. wird die Steigung der 
•esneteherten Lcistnngsknrve am einen dem FeWertgnal proportionalen Eetrag verindert. wobei (fie Ans- 
ranWroBe aui dem Integrator 52 ebenfalls zur Suminieritefle 50 zurflckgefOhrt wird, mn emen stabOen 
Software-Rcgler za b2den, In ahnBcher Weise wird der FuSpunkt der erreebneten Uistungskarve n ut dem 
FnBpunkt der gespeJcberten Lejsnmgskurve in dcr Summiemelle 54 vcrgfichen, urn em Fehlersignal zu erzeu- 
gen, das der Differenz dazwiscben proportional ist Das Frhlersignal wird dann durch <^ s oftwaie^tegrator 
56 geleitet bevor es zur adapnven Erglnzung bzw. Korrektur des Fuflpunktes der gespeicberten Lefatun^kur- 
ve verweno^t wird Der nen 

zsrttckgefuhrt fttr einen Vergleich nut dan FuBpunkt nacbfolgend erredmeter Leistungskurve, mn die gespa- 
chcrten Kurven auf einer kontmui eruchen Gnmdlage aui den rfchtigen Stand zu bringen. 

Erne Adaption der Scbrauben-NuDsteHungen, urn erne Abnutzung und Erwintmng derWakenzn kompame- 
ren, wird dadurch heiteigefuhrt, daB die neuen Schraubenemsteihmgeo aus den in den Rechner 20 emgefutter- 
ten Krtften und Dfcken errcchnet werden, wobei die gespeichene Waizgerust-Dehnungskurre verwendet wtrd, 
wfeesvoistehcndanhairavoaE^ 

der tetUchbchen SchraubeneinsteUung vejajiehen, wiesievonden AnsteU-Anzeigern SO 1 -SCIS festgestem 
wird, nnd em Teil von jeder Differenz zwischen den vergfichenen Hnstelrangen wird ah em Korrekturfaktor zur 
Berechnung der nachsten Scbrtubenstenung hinznaddiert 

Auch wenn em speziftsches bevorzugtes Ansfuhrungsbeispiei der Erfmdung beschneben worden ist, » wnd 
doch dentlich,dafl viele Absjwerungen und Moinfikationen mnerhalb der errmdungsgemaBen Lenren mogWi 
rind Beispielsweise ist die Zugspanmmgsregelung der Walzstrafle fur die Ausfubrung der Erfindung nfcht 
entscheldend sondem das Waizwerk kflnnte auch cine Geschwiiidigkeitsregehing aufweiien. d h. (fie Zugspan- 
ming, die aus dem Einrichten der WaizstraBe resuhiert ist cine Funktion des Waizsto^e^lens. In UmB- 
cher Weise konnten die Kraftmefldosen LCi—LC5 relativ an den StOtzrouen BR 1-BR5 darOberitegend 
angeordnet werden, anstatt dafl sle darunter liegea. 

Patentanspruche 

1. Anordnung zur adaptiven Korrektur ernes angenommenen, gespdeberten Walzprozclfoarameters, der 
vor dem Waken zur Ermlttlung von Voraussagewerten einer am Waizgerust einer WaizstraBe auftrcten- 
den ProzeBvariablen dlent, wobei in einero Rechner der Wert der ProzeBvarlablen gemiB emem vorgege- 
benen Algorithms aus dem angenommenen, gespeicherten WafcpiweBparameter und B Weltcren, 
des Watzens gemessenen Parametern berechnet wird der wfthrend des Walzens utsachflch a^tretende 
Wert der ProzeBvariablen gemetsen wird der bcrechnetc und der gemesscne Wert der ProzeBvanaWen 
miteinandcr verglkhen werden uftd aufgnmd einer beira Vergleich festgesiellien Abwetchimg der ange- 
nommene WalzprozeBparameter im Slnne einer Verminderung der fesigestellten Abwe^ung komgiert 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB ein der fcstgesieUten Abwcichung propornonalea i Signai Ober zwei 
Integratoren (42, 46) mit venchiedenen Integrauonszeltkonstanten gefOhrt wird und die Korreatur des 
angenommenen WalzprozeBparameters mittels eines durch Addiuon der Ausgangssignale der Cciden 

ImegratorengebiWetenSummensignals(bd44)voi^enommenwird 

Z Anordnung nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet daB die bekJen Integratoren (42, 46) verschiedene 
Verstlrkungsfaktoren haben. ^ h . . , , 

3. Anordnung nach Anspmch % dadurch gekennzeichnet. daB das AwgangssignaJ des Integrators (42) mil 
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to kWnerra tot^rtOonszcitfaxistanteii an dep Engang da Integrator! (46) mit der grtBeren Integra- 

fto£S £££r vwstchenden Aqsprflcha. dadnrch V**™****?*^ ^^Tf??^ 
neX^^gnak dmb wiatehoto Smnmienrng d*r *cn emem Abtottr (SC24) ahgetosteten Daten 
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